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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf 
ein Verfahren und ein GerSt zum GieBen eines 
Kunststoffartikels, der wenigstens teilweise mif einer 
sich "weich anfiihlenden" Oberflaclie verselien ist. 

[0002] Es ist bekannt, daft es wiinschenswert ist, 
eine sich "weich anftihlende" Oben'lache, also eine 
nachgiebige Oberflache, in Teile zu integrieren. de- 
ren Oberflachen zum Teil im Fahrgastraum eines 
Kraftfahrzeuges liegen. Dadurch erzielt man eine 
bessere Asthetil< und einen angenehmeren Kontal<t 
bei Beriihrung durch die Faiirzeuginsassen und kann 
auBerdem dazu beitragen, die Verietzungsgefahr Im 
Falie eines Aufpralies des Falirzeuges auf ein ande- 
res Objel<t zu minimieren. 

[0003] Die meisten derartigen Teile, z. B. das Arma- 
turenbrett, die Mittelkonsole und die Turverkleidun- 
gen warden in einer dreidimensionalen Gestalt ge- 
formt. Die Herstellung soicher Teile erfordert eine 
Giefttechnik, die meistenteils eine KunststoffgieB- 
technik ist. Die Teile miissen eine ausrelchende Men- 
ge "vollen" Kunststoff haben, urn die Gestalt zu hal- 
ten, und Lasten aufzunehmen, denen die Teile im Be- 
trieb ausgesetzt werden. 

[0004] Eine "weiche" Oberflache wird In der Regel 
dadurch hergestellt, daU eine Schicht aus weichem 
Material, typischerweise ein Schaumstoff, auf die 
Werkstuckoberflache aufgebracht wird. Diese IVlateri- 
alschicht kann an einem Guliteil befestigt werden, 
nachdem das Teil selbst gegossen worden ist. Dieser 
Vorgang istjedoch zeitaufwendig, schwierig durchzu- 
fuhren und teuer. 

[0005] Auch ist bekannt, die weiche Materialschicht 
direkt in das Formwerkzeug einzulegen, und dann 
eine SpritzgieUtechnik einzusefzen, urn diese 
Schicht mit Kunststoff zu hintersprltzen. Bei dieser 
Technik ist es allerdings schwierig, saubere Rander 
dort herzustellen, wo das weiche Material mit dem re- 
lativ starren Teil zusammentrifft. Die US-Patentan- 
meldung 5,395,668, auf welcher der Oberbeg riff von 
Patentanspruch 1 aufbaut, bezieht sich auf eine Luft- 
sackeinrichtung und offenbart ein Verfahren zur Her- 
stellung eines gegossenen Kunststoffteils mit einer 
sich weich anfiihlenden Oberflache, bei dem ein Nie- 
derdruckgulSverfahren zur Anwendung kommt. 

[D006] Der vorliegenden Erfindung zufolge wird ein 
Verfahren zur Herstellung eines KunststoffguSteils 
mit einer sich weich anfuhlenden Oberflache gemaR 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 gestellt. 

[D007] Welches Material bedeutet hier jeden beliebi- 
gen fiach ausgezogenen Werkstoff, der in seiner 
Starke zusammengedriickt werden kann und dann 
anschliellend seine Originalstarke wieder annimmt. 



Gummi und Elastomere sind Beispieie soicher Werk- 
stoffe, vorzugsweise ist Oder beinhaltet das ^ylaterial 
aber ein(en) Schaumkunststoff. Insbesondere kann 
das Material ein Laminat sein, das aus einer Aufien- 
haut (die eine durchgehende Textillage sein kann, z. 
B. ein Webstoff oder Wirkware), einer mittieren 
Schaumschicht und einer Innenhaut besteht. Nach 
dem Giefien verklebt die innenhaut mit dem einge- 
spritzten Kunststoff, so daft ein einteiiiges Produkt 
hergestellt wird. 

[0008] Ein Vorteil der vorliegenden Erfindung ist, 
dali ein Guftteil mit einer AuBenoberflache herge- 
stellt werden kann, die sich einenteils weich anfuhit 
und anderenteils hart ist, wobei die weiche Oberfla- 
che im wesentlichen biindig mit der harten Oberfla- 
che abschlieftt, und wobei im wesentlichen kein Spalt 
zuruckbleibt, wo die sich welch anfiihlende Oberfla- 
che auf die harte Oberflache trlfft. 

[0009] Die Erfindung soil nun mit Bezug auf die bei- 
llegenden Zeichnungen beispielartig naher eriautert 
werden; dabei zeigt: 

[0010] FlaJ.: eine perspektivische Ansicht einer 
Konsolenarmlehne fur ein Kraftfahrzeug, die unter 
Ven/vendung des Verfahrens der vorliegenden Erfin- 
dung hergestellt wurde; 

[0011] die Fig. 2 bis Fia. 4 zeigen einen Querschnitt 
durch eine Reihe von Formwerkzeugen in einer Posi- 
tion, weiche der Position der Linie A-A entsprlcht, und 
zwar bei drei aufeinanderfolgenden Schritten des 
Verfahrens; und 

[0012] Fig. 5 zeigt einen Schnitt entlang der Linie 
A-A durch einen Teil derfertigen Armlehne. 

[0013] FiQ^Jl zeigt eine typische Komponente 10, 
die unter Einsatz des erfindungsgemafJen Verfah- 
rens hergestellt werden kann. Die Komponente ist 
eine Armlehne fur ein Kraftfahrzeug, die gleichzeitig 
einen oberen Deckel fiir einen Verstaukasten in einer 
Fahrzeugkonsole zwischen den vorderen Fahrzeug- 
sitzen bildet. 

[0014] Die Armlehne 1 0 hat einen spritzgegossenen 
Kunststoffkorper, der eine Hauptoberflache 12 auf- 
weist, die mit einem sich weich anfuhlenden Material 
iiberzogen ist, sowie einen Randbereich 14, an dem 
barter Kunststoff hen/ortritt. Die vorliegende Erfin- 
dung befaftt sich mit dem Bereich, wo die weiche und 
die harte Oberflache aneinanderstoUen, d. h. auf die 
EInzelheiten der StoBlinie 16. 

[0015] Die Armlehne soli durch SpritzgieGen in ei- 
nem Formwerkzeug 18 hergestellt werden, F|gj_2 
zeigt einen Schnitt durch einen Teil des Werkzeuges, 
wobei der Schnitt entlang der Linie A-A in Fie;. 1 lauft. 
Das Werkzeug hat eine Kernteilseite 20 und eine 
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Hohlformtetlseite 22, die zwischen sich einen Hohl- 
raum 24 bilden. Die Kernteilseite 20 und die Holil- 
raumseite 24 sind derjenigen Relativlage dargestellt, 
die sie zueinander einnehmen, wenn das Werkzeug 
gesclilossen ist. 

[0016] Der erste Schritt in der Herstellung dieser 
Armlehne ist, den Werl<stoff vorzubereiten, der die 
sich weich anfulilende Oberfiaciie bilden soil. In die- 
sem Beispiel ist der Weri<stoff ein dreischicfitiges La- 
minat mit einer Aufieniiaut 26, einer Schaumstoff- 
schicht 28 und einer Innenlnaut 30, Dies ist aus der 
Fia^ ersiclitlicii. Zunaciist wird ein Rotiling 31 mit 
geeigneten Abmessungen aus einer Bahn ausge- 
schnitten und dann im Vakuumformverfahren in die 
geeignete dreidimensionale Gestalt geformt, die zur 
Bildung der Armielinenoberflache erforderlicli ist, 

[0017] Der Werkzeughoiilraum 24 bildet einen obe- 
ren Bereich 34, in dem der obere Teil 12 der Armleti- 
ne geformt wird, und einen unteren Tell Bereich 36, in 
dem der Randbereicli 14 der Armieline geformt wird. 
Zwiscfien diesen beiden Bereichen des Werkzeuges 
liegt ein Obergangsbereicli. In dem Obergangsbe- 
reicli befindet sicli auf der Kernteilseite des Werkzeu- 
ges ein Absatz 32. Dieser Absatz bietet eine Kante, 
an die das weiche Material im Formwerkzeug ange- 
legt werden kann. Auf der Hohlformteilseite des 
Werkzeuges befindet sich eine nach unten reichende 
Rippe 38, und auf der AuBenseife dieser Rippe eine 
sclimale Aussparung 40, Alle diese Merkmale, d. h. 
der Absatz, die Rippe und die Aussparung reichen 
um den ganzen Umfang des Werkzeuges, urn den 
auGh die StoBlinie 16 lauft. 

[00181 Der nachste Schritt bei der Herstellung ist, 
den Rohling 31 in das Werkzeug einzulegen, das zu 
diesem Zeitpunkt noch offen ist. Wie aus Fig. 3 zu er- 
kennen ist, legen sich die Kanten des Rohlings an 
den Absatz 32 im Formhohlraum 24 an. Zu diesem 
Zeitpunkt ist der Schaumstoff noch unkomprimiert, 
und der Rohling 31 aus dem sich weich anfuhlende 
Material fulit im wesentlichen den gesamten Hohl- 
raum 24 aus. 

[0019] Als nachstes wird das Werkzeug geschlos- 
sen (Fia^.1), und schmelzflussigerKunststoffwird un- 
ter Einsatz einer herkommlichen Spritzgielitechnik in 
das Werkzeug eingespritzt. Einzelheiten der Spritz- 
giedausstattung und der Merkmale des Werkzeuges, 
die zur Verwirklichung des SpritzgieBvorganges er- 
forderlich sind, sind nicht dargestellt, da sie dem 
Fachmann bekannt sind und nicht Teil der vorliegen- 
den Erfindung bilden. Der Spritzgielivorgang findet 
von der Kernteilseite 20 des Werkzeuges aus statt, 
und der in dem schmelzflussigen Kunststoff durch die 
SpritzgieBvorrichtung erzeugte Druck sowie der Ein- 
preEdruck des schmelzflussigen Kunststoffes, durch 
den dieser den ganzen Werkzeughohlraum fiilit, wir- 
ken auch gegen die innere Schicht 30 des Rohlings 



31 aus weichem Material und komprimieren den 
Schaumstoff 28. Dies ist aus EmA erkennbar. Eben- 
falls lafit sich aus Fia^ ersehen, daft, wenn der 
Schaumstoff zusammengedruckt ist, an dem Absatz 

32 ein Durchgang zwischen dem oberen und dem un- 
teren Bereich des Formhohlraumes frei wird. Die 
GieBbedingungen, die Zusammensetzung der inne- 
ren Laminatschicht 30 und des eingespritzten Kunst- 
stoffes werden so gev,/ahlt, daft in dem SpritzgieBpro- 
zeB eine Bindung zwischen dem Laminat und dem 
eingespritzten Kunststoff gebildet wird. 

[0020] Geeignete Werkstoffe sind: Polypropylen fur 
das BasisguBteil, extrudiertes Polypropylen fur die in- 
nere Schicht 30, Polypropylenschaum fur den Kern 
28 und TPO (thermoplastische define) fur die Au- 
Benschicht 26. Die AuBenschicht kann, wenn ge- 
wunscht, auch mit einer bestimmten Kornung ge- 
pragt sein, beflockt sein oder irgendein anderes De- 
korfinish aufweisen. Eskonnen aberauch zahireiche 
andere unterschledllche Werkstoffe und Werkstoff- 
kombinationen verwendet warden, und die Erfindung 
ist nicht auf einen besonderen Werkstoff oder beson- 
dere Werkstoffe beschrankt. Alternativ dazu kann die 
AuBenhaut 26 auch ein Textllstoff sein, z. B. ein Web- 
stoff Oder Wirkware. 

[0021] Wenn der SpritzgieRvorgang abgeschiossen 
ist, und der Kunststoff erstarrt ist, wird das Werkzeug 
geoffnet. Wenn damit der Gegendruck der Werk- 
zeugwand verschwindet, dehnt sich der Schaumstoff 
wieder aus (diesmal dehnt er sich von der inneren La- 
minatschicht 30 aus nach auBen), so daB das weiche 
Beriihrungsgefuhl wieder hergestellt wird, und so 
daU die aulJere Schicht 26 des Laminats wieder bun- 
dig mit der AuBenoberflache des Randbereiches 14 
aus hartem Kunststoff fluchtet. Die Rander des Roh- 
lings 31 sind dann in einem durch die Rippe 38 in 
dem GuBtell ausgebildeten U-Profil 42 versteckt und 
sind somit nicht sichtbar. 

[0022] Die MaBe des Rohlings und der Werkzeuge 
sind so gestaltet, daB, wenn sich der Schaumstoff in 
den Rohlingen nach dem Herausnehmen aus dem 
Formwerkzeug aasdehnt, die AuBenflachen 12 und 
14 im wesentlichen biindig miteinander liegen. Dies 
verleiht dem Teii ein sauberes Fertigerscheinungs- 
bild, und es sind keine groBeren Nacharbeiten nach 
dem Entfernen des Teils aus der GuBform erforder- 
llch. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines aus Kunststoff 
gegossenen Teils mit einer sich weich anfuhlenden 
Oberflache (12), welches Verfahren folgende Schritte 
beinhaltet: Vorbereiten eines Blattes aus weichem 
Material (26, 28, 30) mit einer gewunschten Gestalt 
und Form, Vorbereiten eines GieBwerkzeuges (18) 
zum GieBen des Teiles derart, daB eine Rippe (44) an 
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dem Guliteii allgemein parallel zu der mit dem wel- 
chen Material zu iiberziehenden Oberflache verlauft, 
Einlegen des weichen Materials (26, 28, 30) in das 
Formwerkzeug (1 8), wobei die Rander des Materials 
mit der Rippe (44) fluctiten, Einsprilzen von schmelz- 
flussigem Kunststoff (33) in das Giefiwerkzeug (18), 
so dalJ das Werkzeug gefiillt und das weictie Material 
(26, 28, 30) zusammengedruckt wird, Abkijhlenlas- 
sen des GieRwerkzeuges und seines Inhaltes und 
Herausnehmen des Guftteiles aus dem GieUwerk- 
zeug (18), so daR sich das weiche Material wieder 
ausdehnen kann, dadurch gekennzeichnet, daR 
das GieRwerkzeug (18) geschlossen ist, bevor der 
sclimelzflussige Kunststoff (33) eingespritzt wird, und 
dadurcii, daft das weiche Material ein Laminat mit ei- 
ner Schaumschicht (28) zwisclien einer AuRenhaut 
(26) und einer Innenhaut (30) ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, worin das Blatt 
aus weichem Material (26. 28, 30) vakuumgeformt 
wird, bevor es in das Giefiwerkzeug (18) eingelegt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspmch 2, 
worin die GieRbedingungen und die Zusammenset- 
zungen der Innenhaut (30) des Weichstofflaminates 
(26, 28, 30) sowie des eingespritzten Kunststoffes 
(33) so gewahit sind, daR im Verlauf des SpritzgieB- 
prozesses eine Bindung zwischen dem Laminat (26, 
28, 30) und dem eingespritzten Kunststoff (33) gebil- 
detwird. 

4. Verfahren nach einem beliebigen der vorange- 
henden AnspriJche, worin die MaRe des Rohlings 
und diejenigen der Werkzeuge derart sind, daR, 
nachdem das weiche Material aus dem Giefiwerk- 
zeug entnommen worden ist und sich wieder ausge- 
dehnt hat, eine Aufienflache (12) des Laminates (26, 
28, 30) im wesentlichen bundig mit einer Aufienfla- 
che (14) des Gufiteiles liegt. 

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen 
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